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Betriebsanleitung

- Original -

ALLE DOKUMENTATIONEN BEACHTEN !

Vor Beginn der Arbeit diese Betriebsanleitung und die beiliegenden Sicher -
heitsvorschriften  (Nr. 016000, rosafarbenes Booklet) sorgfaltig durchlesen und
die Anweisungen beim Betrieb befolgen. Ubergeben Sie diese Betriebsanleitung
und die zugehdrigen Sicherheitsvorschriften dem Benutzer.
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1 Signalwort- und Symbolerklarung

Die in den technischen Dokumentationen (Sicherheitsvorschriften, Betriebsanleitung, etc.)
verwendeten Signalworter und Symbole haben folgende Bedeutung:

GEFAHR

Weist auf eine unmittelbare Gefahr hin, die zu einer ernsten Verletzung
von Personen oder zum Tod fihren wird, falls sie nicht vermieden wird.

WARNUNG

Weist auf eine drohende Gefahr hin, die zu ernsten Verletzungen von
Personen oder zum Tod fuhren kann, falls sie nicht vermieden wird.

VORSICHT

Weist auf eine Gefahr oder unsichere Verfahrensweise  hin, die zu einer
Verletzung von Personen oder einem Eigentumsschaden fuhren kann, falls
sie nicht vermieden wird.

> P B

ACHTUNG

Weist auf eine moglicherweise schadliche Situation  hin, die zu einer
Beschadigung des Produktes oder etwas in seiner Umgebung fiihren kann,
falls sie nicht vermieden wird.

) WICHTIG

1 Bezeichnet Anwendungshinweise und andere besonders nutzliche
Informationen.

Das jeweils verwendete Symbol kann den Text des Sicherheitshinweises nicht ersetzen.
Der Text ist daher immer vollstandig zu lesen. In manchen Féllen werden zu den Signal-
wortern andere Symbole verwendet.
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2 Sicherheitsvorschriften

Siehe auch Sicherheitsvorschriften-Booklet Nr. 016000 (rosafarben).

WARNUNG

Ernste Verletzungen bis hin zum Tode moglich!

Maschine von der Druckluft-/Energieversorgung trennen, wenn Sie das
Maschinenwerkzeug oder sonstiges Zubehor wechseln bzw. montieren.

WARNUNG

Ernsthafte Verletzungen durch Bruch des Maschinenwe rkzeuges.

Prifen Sie, ob die zulassige Drehzahl des Maschinenwerkzeuges hoher ist
' als die auf dem Typenschild angegebene Drehzahl der Maschine.

Die zulassige Drehzahl darf nicht Uberschritten werden.

VORSICHT
Scharfkantige Bohrungsrander oder Spane kénnen Fing er- und Hand-
verletzungen (Schneiden und/oder Reissen) verursach  en.
* Tragen Sie enganliegende, geeignete Handschuhe.

VORSICHT
\ Finger- und Handverletzungen durch Einziehen.
. Achten Sie beim Tragen von Handschuhen (z.B. gummierten oder metall-
» verstarkten) darauf, dass diese sich nicht verfangen.
Halten Sie die Hande fern vom rotierenden Spannfutter und vom sich dre-
henden Bohrer.

A Verwenden Sie grundsatzlich eine schlagbestandige Schutzbrille

(gemanr EN 166 Grad B).

y Wir empfehlen enganliegende, geeignete Schutzhandschuhe
(geman EN 388 Kategorie 2) und Schutzkleidung zu tragen.

\
\
)

* Verwenden Sie nur zulassige Maschinenwerkzeuge.

« Uberprifen Sie vor Beginn der Arbeiten die sichere Befestigung von Spannfutter und
Werkzeug.

» Entfernen Sie vor Einschalten der Maschine den Spannschlissel (falls vorhanden).

* Wenn die Maschine blockiert, kbnnen hohere Reaktionsdrehmomente auftreten. Ursa-
chen fur ein Blockieren kénnen sein: zu hohe Belastung, Verkanten des Bohrers im zu
bearbeitenden Werkstoff sowie beim Durchbruch durch das zu bohrende Material.

» Lassen Sie den Bohrer nicht auf dem Werkstick rattern, da dies mit hoher Wahr-
scheinlichkeit zu einer erheblichen Verstarkung der Schwingungen fihrt.

» Verringern Sie den Andruck, kurz bevor das Werkzeug durch das zu bohrende Material
hindurchgeht (bei dinnwandigen Werkstticken besteht die Gefahr, dass sich der Boh-
rer einhakt und das Werkstiick nach oben zieht).

» Nach dem Ausschalten kann das Maschinenwerkzeug noch nachlaufen. Handgehalte-
ne Maschinen in einer gesicherten Lage ablegen und Stillstand abwarten, ohne An-
wendung von Druck auf die Oberflache.
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3 Bestimmungsgemalie Verwendung

Diese Gewindeschneidmaschine ist in Verbindung mit einem geeigneten Spannfutter nur
zum Gewindeschneiden in Stahl, Aluminium oder anderen Werkstoffen vorgesehen.

Die technischen Daten sowie die Angaben zu den zuldssigen Bedingungen finden Sie in
dieser Betriebsanleitung. Alle Angaben missen unbedingt eingehalten werden.

4 Lieferumfang

Prifen Sie die Lieferung auf Transportschéden und Vollstandigkeit.

Menge Bezeichnung Best.—Nr.
1 Betriebsanleitung 013454de
1 Sicherheitsvorschriften-Booklet 016000

1 Gewindeschneidmaschine 3027701A
1 Bohrfutterschlissel 809334

1 Steckkupplung NW7,2 804251
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5

Installation

Vor Anschluss der Maschine Druckluftleitung und Schlauch durch Ausblasen mit gerin-
gem Druck reinigen, um Schmutzpartikel zu entfernen. Hierbei Schutzbrille tragen!
Darauf achten, dass alle Leitungen gentigend grof3e Querschnitte haben (= Kapitel
Technische Daten) und keine Drosselstellen oder Knickstellen vorhanden sind.

Wenn die Zuluftleitung l&anger als 2 m ist, sollte die nachst gréRere Schlauch-
Nennweite verwendet werden, um Minderleistung zu vermeiden.

Diese Druckluft-Maschine kann sowohl mit dlfreier als auch mit gedlter Druckluft betrie-
ben werden. Eine optimale Leistung wird bei einem Olzusatz von 1 — 2 Tropfen auf

1 m3 Luftverbrauch erzielt. Bei olfreier Druckluft muss mit einer Leistungsminderung
von bis zu 20% und verklrzten Wartungsintervallen gerechnet werden.

Die Zuluft zur Maschine muss gefiltert werden.

Wartungseinheit, Ventile und Schalldampfer nach dem Luftverbrauch der Maschine

(= Kapitel Technische Daten) auswahlen. Leitungsquerschnitte so bemessen, dass
der Druckabfall von der Wartungseinheit bis zur Maschine unter 0,5 bar liegt.
Verwenden Sie nur durch den Hersteller zugelassenes Ol. Wir empfehlen: Spezialol
.DEPRAGOL", Best.-Nr. 790081 E (250 cm3).

Flie3druck an der Maschine Uberprifen. Mit dem Druckregelventil muss der Fliel3druck
auf (max.) 6,3 bar eingestellt werden. Ein hoherer FlieRdruck als 6,3 bar fihrt zu erhdh-
tem Verschleil3. Zu niedriger Druck verursacht Minderleistung.

Maschine wie folgt anschlie3en:

a) fur den normalen Betrieb an eine Wartungseinheit, bestehend aus Filter mit Was-
serabscheider, Druckregelventil und Oler.

Luftverbrauch Anschlussgewinde Best.-Nr.
0,05 - 0,5 m¥min G 1/4 820454 A
0,15 -1,5 m¥min G 1/2 820455 A
0,8 — 6,0 m3min G 3/4 821608 A

b) fir den Einsatz mit Minimalschmierung an einen Filterregler bestehend aus Filter
mit Wasserabscheider und Druckregelventil, in Verbindung mit einem Dosieréler
(Best.-Nr. 378077 A, 1-fach)

Luftverbrauch Anschlussgewinde Best.-Nr.
0,05 - 0,5 m3min G 1/4 822408 A
0,15 — 0,9 m¥min G 3/8 826981 A
0,15 -1,5 m3¥min G 1/2 822409 A
0,8 — 6,0 m3/min G 3/4 826982 A

c) fur den Einsatz als Trockenlaufer an einen Filterregler bestehend aus Filter mit

Wasserabscheider und Druckregelventil.

Luftverbrauch Anschlussgewinde Best.-Nr.
0,05 - 0,5 m3min G 1/4 822408 A
0,15 - 0,9 m¥min G 3/8 826981 A
0,15 —-1,5 m3¥min G 1/2 822409 A
0,8 — 6,0 m3/min G 3/4 826982 A
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Hinsichtlich der Druckluft-Qualitat geman 1SO 8573-1 empfehlen wir:

Klasse | Restol Reststaub Restwasser
Partikel- max. Druck- max.
mg/m3 | grofle |Konzentration | taupunkt |Konzentration
gm mg/m3 T g/m3
Bei geodlter Luft 4 5 15 8 +3 6
Bei ungedlter 1 5 5 20 0.88
Luft
5.1. Optionales Zubehor
3D-Bild Bezeichnung Best.—Nr.
Siehe Abbildung 1 Abluftschlauch kpl. 314544 A
(Druck- [2 m] und Abluftschlauch [0,75 m])
Prismenaufnahme 400833 E
* Spannbereich 00 20 — 44 mm
e zur Drehmomentabstitzung
* in Verbindung mit Stativ oder Parallelo-
grammstander
* siehe auch Abbildung 2
Schalldampfer (fur Abluftschlauch) 313773
Bohrfutter B12 (Spannbereich 0,5 — 8) 804650
Schnellwechselfutter B12
(in Verbindung mit Schnellwechseleinsatz) 805094
Schnellwechseleinsétze mit Sicherheitskupplung fir Gewindebohrer
Bezeichnung Schaft 0 mm x O mm Best.—Nr.
Schnellwechseleinsatz |6 x 4,9 (M6) 805103
Schnellwechseleinsatz |6 x 4,9 (M8) 805154
Schnellwechseleinsatz |7 x 5,5 (M10) 805155

Weiteres Zubehdr wie z.B. Druckschlauche, Anschlussteile usw. = Druckschrift D 3340

Alle Druckschriften stehen auch im Internet zum Download zur Verfigung:

www.deprag.com




INDUSTRIAL

1x 323062 1x 805045 1x 806112

MVB5 x0.75 DICHTRING SCHLAUCHHULSE  ~ ABLUFTSCHLAUCH
o SEAL RING HOSE NOZZLE EXHAUST HOSE
SW32,, .
T - SW30.,,

M30 x1,5

1x 314524 1x 410551 1x 806095 1x 314525
SCHLAUCHANSCHLUR - SCHLAUCHTULLE -~ DRUCKSCHLAUCH PVC - KLEMMUTTER
HOSE CONNECTION HOSE NOZZLE PRESSURE HOSE PVC CLAMP NUT

Abbildung 1 - Montage- und Ersatzteilzeichnung Abluftschlauch kpl. 314544 A

M30 x1,5

PRISMENAUFNAHME
prism clamping device
/ 400833 E

Abbildung 2 - Spannbereich Prismenaufnahme
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6 Inbetriebnahme

WARNUNG

Ein ungeeignetes bzw. ein sich |I6sendes Maschinenwe  rkzeug kann
brechen und ernste Verletzungen verursachen.

Verwenden Sie nur zuldssige Maschinenwerkzeuge.
Prifen Sie das Werkzeug vor Inbetriebnahme auf sichere Befestigung.

Die Inbetriebnahme ist in folgenden Schritten durchzufuhren:

1. Stecken Sie das Werkzeug so tief wie méglich in das Bohrfutter und befestigen Sie
das Werkzeug (= Werkzeug einspannen und wechseln).

2. Schlie3en Sie die Maschine an die Druckluftversorgung an (= Anschliel3en).
3. Betétigen Sie das Startventil, um die Maschine zu starten (= Starten).

6.1. Werkzeug einspannen

* Verwenden Sie nur Spannfutter mit passendem Gewindebohrfutterkegel (B12, DIN 238).

* Achten Sie auf eine saubere und fettfreie Oberflache.

* (Gewinde-) Bohrer in Gewindebohrfutter stecken und mit dem mitgelieferten Bohrfut-
terschlissel festziehen.

VORSICHT: Verletzungsgefahr!
Den Bohrfutterschliissel niemals im Gewindebohrfutter stecken lassen.

6.2. Anschliel3en

* Druckschlauch (Schlauchweite - Technische Daten) mit Steckkupplung 804251 an
Stecknippel 323214 anschliel3en.
» Absperrhahn fir die Druckluftversorgung 6ffnen (Betriebsdruck 6,3 bar).

6.3. Start
Dricken Sie den Hebel 6013605 und die Maschine startet.

7 Handhabung

Benutzen Sie die Maschine nur unter Beachtung der Sicherheitshinweise und Wartungs-
vorschriften.

Maschine startet durch Hebelventil.
Zum Gewindeschneiden (Rechtslauf) muss die Maschine dabei angedrickt werden.

Zum Herausdrehen des Gewindebohrers (Linkslauf) muss die Maschine auf Anschlag zu-
rickgezogen werden (Hub ca. 9 mm).
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8 Wartung und Instandhaltung

Fehlerhafte Demontage/Montage kann zu Unfallgefahren fir den Bediener und zu Bescha-
digungen der Maschine fihren. Demontage- und Montagearbeiten dirfen nur von DEPRAG
oder Fachkraften ausgefuhrt werden.

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN LESEN
Lesen und beachten Sie die Vorschriften in dem beiliegenden Sicherheits-
vorschriften-Booklet 016000 (siehe Kapitel ,Wartung und Instandhaltung®).

8.1. Schmiermittel

Verwenden Sie nur durch den Hersteller zugelassene Schmiermittel.

Empfohlene Schmiermittel Druckluft-Schmierung Getriebe-Schmierung

fur... Bezeichnung/Best.-Nr. Bezeichnung/Best.-Nr.
Spezialél ,DEPRAGOL" DEPRAG-Fett (100 g)

Standardanwendungen (250 cm?) / 790081 E 807293

8.2. Verschleifdteile

Menge Bezeichnung Best.—Nr.
5 Lamelle 3448703
1 Runddichtring 802502

10
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8.3.

Die erste Wartung sollte bei ungedlter Druckluft (T
stunden und bei gedlter Druckluft (Normalbetrieb) n

Wartungsplan

rockenlauf) nach 250 Betriebs-
ach 500 Betriebsstunden erfol-

gen. In den meisten Anwendungsféllen kann das Wartungsintervall verlangert werden.
Unter ungtinstigen Einsatzbedingungen kann sich das Intervall auch verkirzen.

P WICHTIG

1

Passen Sie das Wartungsintervall individuell je nach Erscheinungsbild und
Verschleil3 der Maschine entsprechend an den jeweiligen Einsatzfall an.

Nr. |Auszufihrende Arbeiten Zyklen Bemerkung
1. |Maschine auf dussere Schaden |vor Beginn der Arbeit |Beschadigte Schlauche
prufen und Teile austauschen.
2. |Olstand im Oler kontrollieren und |regelmaRig Empfohlenes Ol
ggf. nachfillen, evtl. Einstellung - Kapitel Schmiermittel
des Olers Kkorrigieren
3. |Filter der Wartungseinheit reini- regelmanig Kaltreiniger, z.B. HAKU
gen, Kondensat entleeren und 1025-810-1 verwenden
gaf. erneuern
4. |[Gerausche und/oder Vergrolie- regelmanig
rung des Lagerspiels kontrollieren
5. [Inspektion, Reinigung und Trockenlauf: Verschleil3teile wie Lager
Schmierung (Einschichtbetrieb) nach 250 Betriebs- und Lamellen Uberprifen
stunden / spéat. nach |und ggf. austauschen
6 Monaten Motor- und ggf. Getriebe-
Normalbetrieb: teile reinigen und
nach 500 Betriebs- schmieren
stunden / spét. nach
12 Monaten
6. [Motor- und ggf. Getriebeteile rei- [vor dem Zusammen- |Kaltreiniger, z.B. HAKU
nigen bau 1025-810-1 verwenden
6.1 |Kugel- und Nadellager sowie nach jeder Reinigung |Empfohlenes Fett
Dichtungsringe schmieren - Kapitel Schmiermittel
6.2 |Planetengetriebe schmieren nach jeder Reinigung |HohlrAume zu 1/3 mit
Fett befullen
7. |Lamellen und Schalldampfer spatestens nach je nach Luftqualitat und
(falls vorhanden) auswechseln 1000 Betriebsstun- Einsatzfall verkirzt sich
den dieses Intervall entspre-
chend
8. |[ca.2 -3 Tropfen Ol in den Luft- nach jeder Reini- Empfohlenes Ol
einlass einftllen gung; nach dem Zu- |-> Kapitel Schmiermittel
sammenbau
9. |[Drehzahl und Vibrationswert nach dem Zusam- Wichtig: Vor dem Probe-
Uberprufen menbau lauf das Werkzeug (Boh-
rer) entfernen. Werte
geman Kapitel ,Techni-
sche Daten* einhalten.
10. |Einige Tropfen Ol in den Luftein- |vor und nach lange- |Empfohlenes Ol

lass geben und die Maschine
5 — 10 Sekunden laufen lassen

rem Stillstand

- Kapitel Schmiermittel

Bei Stérungen empfehlen wir, die Maschine einzuschicken.

11
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9 Demontage — Montage

(= Ersatzteilzeichnung/en)

WARNUNG
Maschine kdnnte starten. Ernste Verletzungen moglic h.
Maschine von der Druckluftversorgung trennen.

VORSICHT

Fehlerhafte Demontage/Montage kann zu Unfallgefahre  n fur den
Bediener und zu Beschadigungen der Maschine fihren.

Demontage- und Montagearbeiten dirfen nur von DEPRAG oder
Fachkraften ausgefiuhrt werden.

ACHTUNG

Beim Zerlegen koénnen Teile verloren gehen oder beschadigt werden.
Zerlegen Sie die Maschine nur Uber einer Arbeitsplatte.

9.1. Servicewerkzeuge auf besondere Bestellung

Bezeichnung Best.-Nr.
Vorrichtung (zum Einspannen des Rotorzylinders 3448635) 4604751
Abdriickkeile B12 (zur Demontage von Gewindebohrfutter 805091 A) 460227
Stift (zur Demontage/Montage von Keil 326946) 460744
Handtachometer (zum Uberpriifen der Drehzahl) 830390

9.2. Demontage

1. Trennen Sie die Gewindeschneidmaschine von der Druckluftversorgung.

2.  Drucken Sie das Gewindebohrfutter 805091 A mit den Abdriickkeilen 460227 ab.
Bei Ausfuhrung mit Bohrfutter 804650 (Optionales Zu behdr): Halten Sie das
Bohrfutter 804650 mit dem mitgelieferten Bohrfutterschliissel oder einem geeigneten
Hakenschlussel fest und schrauben Sie eine Zylinderschraube M8x40 (DIN 912) in
das Bohrfutter ein, um das Bohrfutter zu entfernen.

3. Schrauben Sie das Hebelventil 302230 N ab (SW30, Rechtsgewinde).

4. Nehmen Sie den Motor 302712 C und den Zwischenring aus dem Motorgehéuse.

12
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Demontage Motor :
a) Motor am Rotorzylinder mit der Vorrichtung (= Servicewerkzeuge) spannen.

b) Rotor aus dem spindelseitigen Lagerdeckel pressen.
c) Rotorzylinder abnehmen.
d) Lamellen herausnehmen und kontrollieren.

P WICHTIG
1 Zu schmale oder beschadigte Lamellen immer satzweise auswechseln.
Grundsatzlich nur Original-Lamellen von DEPRAG verwenden.

e) Rotor aus luftanschlussseitigem Lagerdeckel pressen.
f) Rillenkugellager aus beiden Lagerdeckeln pressen.

® | wicHTis
1 Die Mindestbreite der Lamellen betragt 8 mm.

9.3. Montage
Schmierung vor Montage
» * Hohlraume des Planetengetriebes zu 1/3 mit Fett beflllen.
1 (Empfohlenes Fett - Kapitel Schmiermittel)
» Walzlager/Gleitlager ausreichend schmieren.

* Nur durch den Hersteller zugelassene Schmiermittel verwenden.

Montage Motor:

a) Reinigen Sie den Rotor.

b) Rillenkugellager in beide Lagerdeckel pressen.

c) Spindelseitigen Lagerdeckel mit Rillenkugellager auf den Rotor pressen.
d) Die neuen Lamellen in den Rotor einlegen.

e) Rotorzylinder Gber den Rotor stecken.

& WICHTIG
1 Nach der Montage sollten die Lagerdeckel kein Axialspiel aufweisen und
der Rotor muss sich leicht von Hand drehen lassen.

f) Luftanschlussseitigen Lagerdeckel mit Rillenkugellager auf den Rotor pressen.

Schieben Sie den Motor 302712 C und den Zwischenring in das Motorgehause.
Schrauben Sie das Hebelventil 302230 N an (SW30, Rechtsgewinde).

Reinigen Sie den Bohrfutterinnenkegel und den Aufnahmekegel der Spindel.
Gewindebohrfutter 805091 A bzw. Bohrfutter 804650 auf die Spindel stecken und mit
einem Kunststoffhammer vorsichtig festklopfen. ACHTUNG: Nicht zu fest auf das
Gewindebohrfutter klopfen, da sich sonst der Motor verspannen kann.

PwppPE

13
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9.4. Ersatzteilzeichnungen

DS040-007BXRB12
3027701A DI GEWINDESCHNEIDMASCHINE / DI TAPPER
1x 805091 A 1x302771C  1x446076 L  1x 302712 C
GEWINDEBOHRFUTTER GETRIEBE GETRIEBE MOTOR M2,5
TAPPER CHUCK GEARING (GEARING (AlR MOTOR M2,5
g I/
/
33 x71-LH 1x 302229 /
M36 x1-LH SW36.3, ZWISCHENRING /
INTERMEDIATE RING y
ffffffffffffffffffffffffffffffff J/
1x 804251
STECKKUPPLUNG .

/
y /—MB x1-1LH
/

S ; UICK RELEASE COUPLING
— ~
 C— 0 B e
1 33 x1 \

1x 3020392 J 1x 302230 N 174 1x 323214
MOTORGEHAUSE HEBELVENTIL STECKNIPPEL
MOTOR HOUSING LEVER VALVE QUICK RELEASE NIPPLE

302771 C GETRIEBE / GEARING

3x 302762 1x 302759 1x 302760
PLANETENRAD BOLZEN ZAHNRING
PLANETARY GEAR BOLT TOOTH RING

=

x 802622 \ 1x 302764 1302758 | 1x 302761 1x 3027631 _
DICHTRING \-VERSCHLUBDECKEL - SPINDEL L KUPPLUNGSRAD GETRIEBEGEHAUSE
SEALRING  LOCK COVER SPINDLE ~ CLUTCH WHEEL GEAR HOUSING

446076 L GETRIEBE / GEARING

1x 801038 1x 338234 2x 802035 1x 802182 1x 3269504 3x 326947 1x 3448596
PARFEDER PARFEDER RILLENKUGELLAGER KUGEL RADTRAGER PLANETENRAD ZAHNRING
GEAR SUPPORT | PLANETARY GEAR | TOOTH RING

1x 3026911 1x 443849 1x 3269513 3x 3011712 1x 3269481 | 3x 802292 5) 1x 326946
SPINDEL DISTANZRING - RADTRAGER PLANETENRAD RITZEL NADELKRANZ KEIL
SPINDLE SPACER RING GEAR SUPPORT  PLANETARY GEAR PINION NEEDLE CAGE WEDGE

14
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302712 C MOTOR M2,5 / AIR MOTOR MZ2,5

1x 802004 1x 802349 5x 3448703 1x 3448635 1x 802367
RILLENKUGELLAGER LAGERNADEL LAMELLE ~ ROTORZYLINDER - LAGERNADEL
GROOVED ROTARY JOINT | BEARING NEEDLE VANE ROTOR CYLINDER| BEARING NEEDLE

2x7,8

1x 801253 1x 3448611 1x 3448623 1x 351575 1x 802092
STUTZSCHEIBE LAGERDECKEL ~ROTOR LAGERDECKEL RILLENKUGELLAGER
SUPPORT DISC BEARING COVER ROTOR BEARING COVER ~ GROOVED ROTARY JOINT

302230 N HEBELVENTIL / LEVER VALVE

1x 6013605 42_1x800903

HEBEL SPANNSTIFT
LEVER TENSION PIN
1x 328233 1x 313145
SCHALLDAMPFER - SCHALLDAMPFER
1x 3028871 SILENCER SILENCER
VENTILGEHAUSE
VALVE HOUSING @ / /
M33x1 S‘ \
35%0.75 | 1x 365426 1x 313143
1% 802502 ° 1% 301730 SCHALLDAMPFER - SIEBTRAGER
RUNDDICHTRING VENTILSTIFT SILENCER SCREEN SUPPORT
O-RING  5¢1.5
) VALVE PIN
= 1x 311871
DRUCKFEDER e
PRESSURE SPRING

14x71

15
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9.5. Mal’blatt

Standardzubehér
standard equipment
—805091 A
GEWINDEBOHRFUTTER
TAPPER CHUCK
S i Vierkantspannbereich 3,0-9,0 mm
Ql square clamping range 3,0-9,0 mm
. ___E%
_ 225
? - 134.5 48.5
e~
9 Hub | Q) =
swoke L 10 T Efp--
Kegel B12— 19 o :
Taper B12 , s =
| right rotation |
_|l 30 Linkslauf |
| left rotation |
| Zubehér auf besondere Bestellung
| optional equipment | 314544 A
| | AUSPUFFSCHLAUCH
| N | EXHAUST HOSE
| S| | 313773 _
63.5_] Yol IS SCHALLDAMPFER
/—804650 = Y SILENCER
= BOHRFUTTER 7 {
o ~deliil- DRI cHuck M- ==
| Spannbereich 0,5-8,0 mm -
i clamping range 0,5-8,0 mm | 43 68 o
| ca.750 3
. —805094
T SCHNELLWECHSELFUTTER DR LA
QUICK CHANGE CHUCK
m 18 Schnellwechseleinsatze mit ‘
f& Sicherheitskupplung fiir ca.2000
Gewli(ndhebohrer M3-M8 DRUCKSCHLAUCH
quick change insert
with safety clutch for PRESSURE HOSE
tapper M3-M8
DS040-007BXRB12 MARBLATT
nEpnnG 302 7 72 1 Inderungsstand|
1

16
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10 Stérungsbeseitigung

In nachfolgender Tabelle sind mdgliche Stérungen und Ursachen aufgefthrt:

Stérung

Ursache

Fehlerbehebung

Maschine
startet nicht

Keine Druckluft, Absperr-
hahn geschlossen

Absperrhahn 6ffnen

Lamellen abgenutzt oder
klemmen

Lamellen auswechseln (= Kapitel De-
montage — Montage)

Ungentgende
Leistung

Betriebsdruck zu gering

FlieRdruck (gemafd Kapitel Technische
Daten) fur max. Leistung einhalten

Drosselstelle in der Drucklei-
tung (Zuluft)

Verengung beseitigen

Zu kleiner Schlauchquer-
schnitt

Vorgeschriebene Schlauchweite ver-
wenden

Lamellen verschlissen

Lamellen austauschen

Schalldampfer oder Siebtra-
ger verschmutzt

Schalldampfer oder Siebtréger aus-
wechseln

Mangelschmierung

Vorgeschriebene Druckluft-Qualitat ein-
stellen

Maschine lasst
sich nicht ab-
stellen

Runddichtring im Ventil ver-
schlissen (falls vorhanden)

Runddichtring erneuern

Im Bedarfsfall bitten wir Sie, die Maschine einzuschicken.

11 Ausserbetriebnahme und Lagerung

Die Ausserbetriebnahme ist in folgenden Schritten durchzufthren:

Nr. [Tatigkeit

1. [Druckluftzufuhr auf ,,AUS" schalten.

2. |Druckluftmaschine von der Druckluftleitung trennen.

Saubere, trockene Luft unter niedrigem Druck in den Einlasskanal der Druckluftma-
schine blasen.

Einige Tropfen Ol in den Einlasskanal geben, Maschine wieder an die Druckluftlei-
tung anschliel3en und mit niedrigem Betriebsdruck kurz laufen lassen.

5. |Druckluftmaschine wieder von der Druckluftleitung trennen.

6. |[Den Anschluss verschlief3en.

Die Druckluftmaschine kann nun bis zum nachsten Betrieb gelagert werden.

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN LESEN

Lesen und beachten Sie die Vorschriften in dem beiliegenden Sicherheits-
vorschriften-Booklet 016000 (siehe Kapitel ,Lagerung®).
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12 Technische Daten

Typ DS040-007BXRB12
Best.-Nr. 3027701A
Ausfihrung gerade Bauform
Drehrichtung umsteuerbar
Gewindeschneiden in Stahl bis M6
Gewindeschneiden in Alu bis M8
Vierkant-Spannbereich (mm) 3-9
Bohrfutter-Kegel (DIN 238) B12
Drehzahl (Leerlauf) rechts (min ™) 650
Drehzahl (Leerlauf) links (min %) 1120
Luftverbrauch (m3/min) 0,4
Leistung (kW) 0,25
Gewicht (kg) 1,6
Schlauchweite (mm) LW 6
Anschlussgewinde G¥%a
Schalldruckpegel LpA gemali 74y

DIN EN ISO 15744 (dB(A))

Vibration gemaf3 DIN EN ISO 28927-2 (m/s?) <25
Betriebsdruck (Fliel3druck) (bar) 6,3

)* Messunsicherheit 3 dB
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13 EG-Konformitatserklarung

EG-Konformitatserklarung im Sinne der EG-Maschinenr ichtlinie 2006/42/EG

Wir als Hersteller erklaren, dass nachfolgend bezeichnete Maschine den unten
angefuhrten Richtlinien und Normen entspricht.

Hersteller

DEPRAG SCHULZ GMBH u. CO.

Postfach 1352, D-92203 Amberg

Carl-Schulz-Platz 1, D-92224 Amberg
Bevollméchtigter fur Herr Josef Bock, Adresse siehe Hersteller
Dokumentation
Bezeichnung DRUCKLUFT-GEWINDESCHNEIDMASCHINE

[
siehe Etikett
Maschinentyp
Seriennummer
Ruckselte
Baujahr
L
Richtlinien Datum
2006/42/EG 2006-06
Normen Datum
DIN EN I1ISO 12100 2011-03
ISO 11148-3 2010-10 )
A jN

Amberg, 03.02.2012 A N LAAS T

Dipl.-Ing,
Konstruktionslel
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14 Servicestellen und autorisierte Partner

Ansprechpartner in Deutschland / Tschechien
sowie

Ansprechpartner weltweit

finden Sie auf unserer Internetseite

www.depragindustrial.com

Wenn Sie weitere Informationen bendétigen, wenden Sie sich bitte an Ihren
zustandigen Fachberater oder direkt an die DEPRAG SCHULZ GMBH u. CO
Wahrend unserer Geschéftszeiten steht Ihnen unsere Service-Hotline

+ 49 (0) 700 00 371-371 zur Verfugung.

G

ACHTUNG:
Diese Hotline ist aul3erhalb der Geschéftszeiten gebuhrenpflichtig!
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DEPRAG SCHULZ GMBH u. CO.

Postfach 1352, D-92203 Amberg
Carl-Schulz-Platz 1, D-92224 Amberg
Service-hotline +49 (0) 0700 00 371-371
= +49 (0) 9621 371-0

Fax +49 (0) 9621 371-120
Internet: http://www.deprag.com
E-Mail: info@deprag.de

DEPRAG CZ a.s.
T.G. Masaryka 113
CZ-50781 Lazné Bélohrad

=2 +420 493 /771 511
Fax +420 493/ 771 623
Internet: http://www.depragindustrial.com

E-Mail: info@deprag.cz

ZERTIFIZIERT NACH DIN EN 1SO 9001
|

Feb-12 Anderungen und Irrtiimer vorbehalten



